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ttBER FORSCHUHGSAUJGABEH AN TIEFDRUOK-ROTATIONSMASCHIIRN 
w. Eschenbach 
Im Herstellungsprozess farbiger Zeitschriften, ein Thema, das ein Mit-
telpunkt dieser Arbeitstagung bildet, ist die Druckmasohine als SchlUsse 1 
fUr die wirtschaftliohe Produktion anzusehen. Vornehmlich fUr den Druck von 
Illustrierten spielt die Tiefdruck-R.m. ~ Rotationsmaschine eine dominieren-
de Rolle. Im Interesse der Erhaltung der Rentabilität und deren Verbesserung 
1st heute der Einsatz bestens funktinierend·er betriebesicherer und pre1awUr-
diger Maschinen eine absolute Notwendigkeit. Die Jorderungen der Druckereien 
gehen, was die Rotationsmaschi~en anbelangt, dahin, möglichst hohe Laufge-
schwindigkeiten und beste konstante Arbeitsqualitäten zu bekommen. In erater 
Linie mUssen die einzelnen DrUCkwerke, die !rockeneinrichtungen, die lalz-
werke und die gesamte PapierfUhrung diesen An!orderun&tn gewachsen sein. 
Aus diesen Forderungen heraus kristallisiert sich ein Kreis vieler unge-
löst&r Probleme. Es ist die Aufgabe der Forschung als eohter und unentbehr-
licher Partner der Wirtschaft sich,um solche ungelHeten Probleme zu kümmern. 
Durch ihre lorschungsresultate vermag sie dem Maschinenkonstrukteur und 
Drucker die Basis sowie die Entwicklungsrichtlinien für die VervollkommAuns 
dieeer ROiationsdruckmaschine zu liefern. Das Institut der Technischen Booh-
.schule Darmstadt arbeitet in Verbindung mit Behörden und der Porschungege-
eellschaft Druckmaschinen an derartig aktuellen Forschungsthemen. 
le\,en den l.Ili t dem Lehrstuhl verbundenen Grundlagenforschungen 1 wie Un-
tersuc.b.ung del" Farbepal tung, dpr SchichtdickenmessUllg von Parben, der De ... 
formation yon Parbwalzen, der elektrOstatischen Aufladungen in D~uckms.ch1-
nen u.a., fUhrt das Institut vornehmlich lorechungen mit folgenden !hemen-
a\ellungen durch: Untersuchungen Uber den Einfluss der Geschwindigkeit auf 
weaentliche laktoren des Druckproz8ss8s in Rollen~iefdruckma8chin8n; Unter-
8uchungen ~ber das dynamische Verhalten von Druckwerken. Untersuchungen der 
JarbverteilW18 in Yalzenfarbwerken von Druckmaschinen. 
Ober di8 bisherigen Ergebnisse bzw. Teilresultate wurde in den letzten 
Jahren laufend berichtet, yornehmlich in der Fachzeitschrift AArchiv für 
Druck und Papier-, neuerdings mit dem Titel -Archiv fUr Drucktechnik", Ber-
lin. Hier möchte ich lediglich kurz auf die Untersuchungen eingehen, welche 
4ie riefdruck-Rotationsmaschine betreffen. Den Stand der Forschungs8rbeiten 
im Herbst 1964 habe ich bereits skizziert durch eine Veröffentlichung 1m 
"Schweizer Archiv" Nr. 5/1965-
Unsere maschinellen Tiefdruck-Forschungsaufgaben sind form~liert worden 
in dem Hauptthema nUntersuchungen über den Einfluss der Geschwindigkeit auf 
wesentliche Faktoren des Druckprozesses in Rollentiefdruckmaschinen". Dement-
sprechend sind folgende Teilprobleme zu klären: In Abhängigkeit von der ver-
änderlichen Geschwindigkeit (bla n = 30 000 je Stunde) sind zu untersuchen 
die AnpressdrUcke nebst Art der Druckverteilung, die Zylinderdurchbiegungen 
und deren verlagerungen, ferner die Erwärmung der gummibeschichteten Presseure, 
der Rakeldruck und seine Verteilung, die Papierspannung, der Trocknungsvor-
gang Bowie· Randprobleme. GleiC!hzeitig sind die Z\lSammenhänge zwischen den 
Abmessungen und der . Art der Anordnung der Zylinder zu beröcksichtieen, wei-
terhin da8 Material und die Stärke der verschiedenen Walzenbeläge. 
Vorverauche wurden seit Jdhren mit einem handelsüblichen Tie!druckwerk 
durchgefUhrt; .eit 1963 wird jedoch mit einem besondere entwiokelten Ver-
suchsdruckwerk gearbeitet, das zahlreiche Messvariationen ermöglicht und 
gleichzeitig den Erfordernissen des wirklichen Produktionspr·ozess8s ent-
spricht. 'Ur die Anordnung der Zylinder bestehen verschiedene Kombinations-
möglichkeiten. Der Regelbereich ist 1:70, das Drehzahlverhältnis 1m eigent-
lichen Arbeitsbereich 1:10. 
Sinnvolle elektromechanische Wandler und verschiedene andere Kess-
aggrega1e wurden entwickelt, eb~nl!lo stehen die erforderlich·en 1l8ssbrücken, 
Regietriere1nrichtungen sowie gaschromatische Ergänzungsapparate zur Ver-
f~u..ng. 
Der Zei~knappheit wegen sein lediglich die hauptsächlichsten Detail-
probleme aue dem Gebiet des Tiefdruckes skizziert. Jedoch werde ich auf die 
Tei18ebiete Druclnerteilungsmessungen sowie Werkstoffeigenschaften von 
~rel!lse~en etwas näher eingehen unter Vorführung einiger diesbezUglicher 
Dias . 
• Pa pieropannung 
Papierapannungsmessungen wurden bereits seit Jahren vorzugsweise an 
Prod~ktion8ma8chinen in einer Grossdruckerei durchgeführt. Zum Einsatz ka-
men h8nde18Ublich~ Tensiometer und selbst entwickelte Partial tensiometer be-
etehena aua Blattfeder und DMS,Beispielswe1se fanden wir beim Rollenlrechsel 
Spannungsspitzen (umgerechnet) zwischen 60 bis 120 kg/m Pepierbreite vor. 
Jahlweiee besteht auch die Mtig1ichkeit zur Messung der gesamten Pap1erspan-
nung m1t~81s DIS. 
ZYllnderdurchb1,gungen 
D1ese wurden sm Versu.chs-Tiefdruckwerk eingehend untersucht und zwar 
unter Verwendung von Formzylindern von 175 und 250 ~~ verschiedener Wand-
stärken und bei einer Drucklänge von 950 mm. Es wurden an zehn verschiedenen 
Zylinderkombinationen die Durchbiegung der Formzylinder bei Arbeitsgeschwin-
digkeiten bis 30 000 U/h gemessen bei Linienbelastungen bis 30 kp/cm. Ver-
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wende t wurden Durchbiegungssufne'hmer (Blat tfedersystem mit DJIB). Es wurde 
eine Maximaldurchbiegung von 120 )JJ gemessen (Durchbiegung Uber die .Druck-
länge) . 
~heoretische Berechnungen auf einer IBM 650 durchgeführt, bestätigten 
im wesentlichen die praktischen Versuche. 
Druckverteilungemessungen am Tiefdruckwerk 
Die Druckverteilung, d.h. der Liniendruck über die Drucklänge, ist von 
entscheidender Bedeutung fUr den Ausfall des Druckergebnisses. Ideal wäre 
e1n~ konstante Belastung Uber die geeamte Formzylinderlänge. 
Infolge Durchb1egung der Walzen im Druckwerk muss man jedoch mit einer 
parabelförmigen Verteilung des Liniendruckes Uber die Formzylinderlänge 
rechnen. Hierbei 1st das Minimum in der Formzylindermitte , zu erwarten. Eine 
ungle1chmässige Druckverte11ung kann zur lOlge haben: 
1. Ungleichmässiges Ausarucken Uber die Drucklänge 
2. Ungleichmässige Pap1erbahngeechwindigkeit Uber die Drucklänge, so, 
dass die Bahn u.U. reissen kann. 
Äuseerdem wUrde eine veränderliche Belastung Uber die lormzylinderlän-
ge auch DSdeuten, dasH der Gummipresseur über seine Länge verechieden stark 
beansprucht 1st, wa8 zu ungleichmässiger Erwärmung und zu vorzeitiger Zer-
störung des Presseurs fUbren kann. 
)(e seprinzi p: 
Zur me8s1echnischen Erfassung des Liniendruckes über die Druokllnge i. 
Betriebszustand ist es notwendig, geeignete Aufnehmer in den zu untersuchen-
den lormzylinder einzubauen. 
lach Erprobung verschiedener Aufnehmertypen in einer Versuoham8schlne 
des lnstituts gelangten bei den endgUltigen Mesaungen Aufnehmer in 'er auf 
Bild 1. dargestellten lorm z~ Einsatz. 
Dieae Aufnehmer bestehen im weaentlichen aus e1n~m 'rUoken1örm1ge~ Ile-
men, mit einer MeaaBchneide in der K1~te. Durch Krafteinwirkung 4ea Preae.ura 
wird die an den aän4ern trei bewegliche BrUoke durohgebogen und somit die 
auf den .A.u:raehmer wirken ... ~at~ in eine Dehnung umgewandelt. Eu aktiver 
DKS an der Brack.nunterseite wandeli diese Dehnung in einen elektrischen 
.esswer~ um. »rei 1m Hohlraum unter der BrUcke befindliche, unbelaaiete DKS 
dienen zur Ilim1nierung von Meaaweriverfälechungen durch evtl. sioh ändernda 
tJbergangawi4eretbde am. Schleifrill8dre~Ubertrager. 
Dt. .e8.ao~eide hat eine Linge von. mm bei 0,5 mm !reite. Die Schnei-
denbrelle lat eomii 1m Verhältnia zur Druckzonenbre1te klein, ao 4a88 ~t 
einer annlherad w1rklichkeiisgetreaen Erfas8ung der Druokverte11ung in der 
Be rUhr sone von Pre8seur und lormzylinder zu rechnen iat. Die Druckzonenbrei-
t. beträgt bei Verwendung der 1m Durc~8.er kleinsten Formzy11nder und 
Presaeure dea Vers~chatiefdruckwerke8 uni 20 kp/cm Druokanatellung knapp 
15 mm. 
Zur leichteren Montage wird der brUck.nf~rm1ge Teil des Aufnehmera vor 
Einbau in d~ Jormzyl1nder mit de. Deokel veraonrau_t. Der Sohlitz 1a Deckel 
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zur Aufnahme der Messschneide ist funkenerosiv hergestellt. Die Spaltbreite 
zwischen Schneide und Deckel beträgt 0,01 mm. 
Tersl.lchssutbal.l und Eichung, 
Bild 2 zeigt schematisch die zur Messung der Drl.lckverteilung 
über die Druoklänge Terwendeten Geräte. 
An de~ ~o~yl1nderachse ist ein 20-poliger Schleifringdrehübertrager 
angebracht, der die Verbindung der 5 Messstellen im rotierenden Pormzylin-
der mit einem Mehrkanal-Trägerfrequenzmessverstärker herstellt. Der Mehrka-
nal-!rägerfrequen~essTerstärker gestattet die gleichzeitige Erfassung al-
ler 5 Messwerte. Registriergerät ist ein Lichtstrahloszillograph. Die Dreh-
zahlmesaung erfolgt mit einem elektronischen Zeitmarkengeber in Verbindung 
mit einer aus ~otoelement und Lampe bestehenden Lichtschranke zur Umdrehungs-
markierung. 
Die Druckanstellung wird beim Versuchstiefdruckwerk mit Hilfe von Ge~ 
w1ndesplndeln Torgenommen, die Uber Tellerfederpakete auf die StUtzwalzen-
lager wirken. Zur Registrierung der Anstellkräfte wurden in die Tellerfeder-
pakete induktiTe Wegaufnehmer eingebaut. 
Der Zuordnung von entsprechenden Belastungswerten zu den von den 5 
DruckTerteilungsaufnehmern gelieferten, elektrischen Messwerten dient die 
auf Bild 3 dargestellte Eichvor~ichtung. 
Hierbei werden die Autnehmer im Messzustand durch eine Eichwalze über 
einen KrattaessbUgel bei Masch1nengeschw1ndigke~t beaufschlagt. Die Blch-
walze - 1a Kerndurahmesser. Bel~aterial und -stärke dem Presseur ent-
sprechend - hat zur Ausschaltung von RandeinflUssen eine Breite von 44 .. , 
während die »aasschneidenlänge 4 mm beträgt. Die EichTorrichtung ist auf 
.zwei JlU.b.rungsstangen verschiebbar und kann m.i ttela entsprechender Einstell-
aHglichkeiten an jeder Messstelle ausgerichtet und arretiert werden • 
. Als Beispiel zeigt Bild 4 einige beim. Eichen aufgenOlDene 14esskurven 
und aua derartigen KesskurTen gewonnene EichkurTen für einen Autnebmer. 
Dje unterschiedliche, drehzahlabhängige Einwir~ n~s ~~p.sseurmateriala 
auf die Measstellan und das PrequenzTerhalten der Terwendeten Galvanometer 
1m Liohtatrahloszillographen machten eine drehzahlabhängige Eichung notwen-
dig. Als Kass tUr 4ie Auawertung wurde die aaximale Druckamplitude genGaaen. 
E~,ebn1asea 
Die DruckTerteilungsAessungen am Tie~druckwerk sind noch 1m Gange. Bis-
her stand ein Po~yl1nder Ton 175 mm A1.l8SendurChmesser und 35 mm Wandstärke 
fUr Messungen zur YertUgung. 
Bei der Kombination: StUtzwalze mit 250 am Aussendurohaesser, vollar 
Querschnitt-Presseur _it 80 .. Kerndurchmesser, 12 .. Perbunanbelag-Poraz7-
lin4er a1 t 175 aDl AU8senclurchmesser, 35 JIlDl Wandstärke .uri.en beu Laut ohne 
Papier und Parbe in einer Keaaaerie folgende Werte gemessen' 
- 4 .. 
Ge.essene L1n1enbelastungen /kp/cm/ 
J4easatelle 1 2 .3 4 ~ 
\ 
10 000 Uph 14,5 15.7 15,3 14,5 13,3 
a 20 000 " 16.0 15,8 15,5 16,0 15,0 
29 400 " IG~7 16,6 15,6 17,0 13,8 
9 880 Uph 19,0 23,3 23,2 23,3 23,5 
b 20 700 " 20,8 23,7 23,8 25,0 2;.6 
)0 500 " 21.0 25,6 24,0 27,0 26,8 
9 700 Uph 24,0 32,0 307 5 32,7 32,7 
c 19 800 " 25,5 32,5 .32,0 33,2 33,5 
)0 000 " 20,) 34,0, 31,7 38,3 >4»5 
., b, 0 ••••• konstante Anste1lkratteinste11ungen. 
b wuräen 3 konstante Ans tellkräfte bei jeweils J gleiohen :Drehzahlen 
e1n&este11 tlP Die graphische Darstellung dieser Ergebnisse zeigt Bi14 5. Eine 
parabeltöra!ge ~ende~ ap~ KurTer is~ dabei be8~enra~~s 'zwischen ien Me •• -
stellen 2, 3 un4 4 testatellbar. Die Mas8&tellan/l un4 , we~.en geg~ber iaa 
erwarteten K\lnenTerlau.! ' BU nie4r1ge Werte allf. Der Grud. hiertUr s1ncl av.gen-
8cheinllch RandeintlUa ••• W18 naoh 4am Measungen hergestellte ~okzonenab­
drUcke zeigen. Die •• J.'birUoke wur4l.eD. 1.a stat.iach.en Zustand der Jlasoh1ne Zld-
sehen JorlU;ylin4.er lind. ~.SBelU' angerer,;l.8't. Die an elen Jlesastellen ge.legenen 
AbdrUcke s1n.d in Bild 5 unter dell IOl'JllZy1inder ~bgeb11clet. Un~er Ber\1oke1GA-
t1gl,mg der Ungenauigkei ien des Abdruckl'er:tahrens .kann an 'on 'fal.zen:.r.'ä.n"~ 
eine Abnahae 4~ Druekzone~bre1te testgestellt werten. Dieser ~d.1ntlu.. 
macht eich 111 "Torliegen4en lall bis zu 22 JRlIl Entfernung TQJI. Pr.sseu.rraD4 be-
merkbs-~. D:le Autnehaer 1 ud 5 werden Ton die.en i.anje1.nnrktmgen betrofte.D.~ 
da aie 16 JII\ TQa Prea8eurran4 ent~ernt liegen. An die"er Stelle 881 baukt, 
d&B8 die Paralleleinatellung 4es Presseurs cu. lor,asylindlr prax1sUbl1Oh T~ 
g enQIIII.en wur4e. 
Dar nrehs&hleinflusB beträgt bei 4eD auf Bili 5 'arge8tell~en Ergebnissen 
zwisQhen J.U und 30 000 Uph, bei konstanter !JlatellJrratt bi, .ur Z"$1. Ausnahae.n 
117.8 und 15,8 ~/ we~ger als 15 ~. Diese Ausaagen aind unter Hinweis auf die 
noch nicht abgeschlossenen 'ersuche zu betrachtan. 
Es 1st yorgesehen, nach lert1gatellung der elekiri8chen Installation tUr 
die 1'rockene1nr1cht\lllg Vruc.kTerte11ung8lllessungen beia llruuen a1t Papier 4lolrch· 
zu.fUhr~L. Xi erbe! durf'te die BestilDUllg des L1n1entruc.kea. bei dem gerate no.ch 
ein Ausdrucken ertOlg't, besonclers int.eressant seu. 
Presseurer!är!!ng 
Au! daa Gebiete der Untersu~ der dynam1sahan De!oraatlon von larb-
wal~en hat das Institut der !.H bereits gewisse ErgeDn1sse erzielen kijnnen. So 
wurde u.a. der Deforaatlonsmechaa1amus an Farbwal.zen lUlter :B1nsat. 'er HClK-
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Methoden untersucht /Bild 6 u. 7./. Die visko-elastischen Eigenschaften des 
Materials bestimmen die Art des Verformungamechanismue und beeinflussen den 
Erwärmungsvorgang. Aus dem Diagramm der Kraftverformung konnten mittels 
selbstentwickelter Apparaturen visko-elastische Kennwerte ermittelt werden. 
Was nun den Einfluss des Presseurmaterials auf deren Erwärmung anbe-
langt, welches Problem den Tiefdrucker speziell interessiert, so wurden die 
nachstehenden Vor~tersuchungen angestellt. 
Am gleichen Versuchs-Tiefdruckwerk wurde die Preaaeurerwärmung 1m Drei-
walzenslstem Terachiedener Presseurbeläge mittels Einstich-Thermoelementen 
gemessen /Punktion Ton Geschwindigkeit. Anpressdruck und geometrisChen Ein-
flUssen/. Unter Betriebsbedingungen stellten wir ~amperaturen bis 1200 C 
fest. In diesem Bereich liegt die Gefahr der Materialzersttlrung nahe. 
Geschwindigkeit /Zahl der Walkungen/, Anpreeskraft, ~elagstärke und 
KrUmmungaradien ~on Presseuren beeinflussen die Presseurerwärmung. Ausserdam 
ist diese U.8. abhängig von der Art der Werkstoffe. Selbstverständlich lie-
gen die Grenztemperaturen bei zusätzlicher Kühlung der Presseure niedriger. 
Nebenbei sei - was das HochdruckYerfahren anbelangt - bemerkt, dass G~i­
walzen mit geringer Schichtdicke - bei sonst gleiChen Temperaturverhältnis-
sen - naturgamäs8 einen geringeren Durchmesserzuwachs erfahren als solche 
mit grossen Schichtdicken. Erhebliche Zunahmen in radialer Richtung sind 
namentlich bei Auftragswalzen störend. 
Werkstoffeigenschaften Ton Presseurbelägen 
Von einem ~lefdruckpresseur wird 1ri der Praxis Tor allem ein einwand-
freies Austrucken .er Porm erwartet. Dabei 8011 sich der Presseur so wenig 
-wie möglich arwäraan. Ein g~tes Druckergebnis ist mit fast jedem P~esseur zu 
erziel~l, die zulässige Grenztemperatur wird dabei jedoch häufig Uberschrit-
ten. 
Ursache dar Erwärmung ist bekanntlich der WalkTorgang zwischen Pormzy-
linder ~ Presseur und bei Verwendung einer StUtzwalze der zusätzliche Walk-
Torgang zw1schan Stutzwalze und Presseur. Diu Grenzt~peratur, die sich bei 
konstanten Ma8~tnenbedingungen nach einiger Zeit einstellt. entspricht 
einem Gleiohgew1chtszua~an4 zwisohen ~nlstehauder und abgeführter Wärme. 
Die beim WaLkvorgang ents~ehende ~ar.emenge ist in starkem Masse von 
der Art des Terwendeten Walzenmaterials abhängig. Zwischen der Verformung 
t und der diese Verformung Terursachenden Spannung 0 besteht bei metalli-
schen Werkstoffen ein proportionaler Zusammenhang~ der durch die Beziehung 
o ~ E • 6 charakterisiert ist. Den Proportionalitätsfaktor bezeichnet man 
als den Elastizitätsmodul E. Er ist fUr metallische Werkstoffe eine Stoff-
konstante und weitgehend unabhängig Ton der lrequenz und weitgehend von der 
Temperatur. Das Verhalten eines solchen Stoffes bezeichnet man als rein 
elastisch. Bei einer periodischen Verformung wird die bei der Belastung auf-
gewendete Energie bei der Entlastun2 Tollkommen zurUckgewonnen. 
Streng genommen wird dieses ideal elastische Verhalten von keinem Ma-
terial erfUllt. Immer sind reversible mechanische Vorgänge mit einer inneren 
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Reibung verbunden und damit abhängig von der Beanapruchungszeit bzw. von der 
Frequenz. Diese innere Reibung wird durch Grössen vom Typ der Viskositäts-
konstanten gekennzeichnet, die als Kenngrössen zäher PIUssigkeiten dienen. 
Das Verhältnis der elastischen und viskosen Anteile zueinander ist fUr die 
~erBcbiedenen Stoffe sehr unterschiedlich. Bei Metallen sind die viskosen 
Anteile verschwindend gering. Entfallen dagegen die elastischen RUckstelI-
kräfte vollkoJllllen, so geht das VerformungsTerhalten in das viskose Plieeaen 
Uber. Hierbe1 sind die auftretenden Kräfte im wesentlichen von den Verfor-
aungageechwindigkeiten abhängig. 
Das vi.kose-elastische Verhalten eines festen KHrpers, z.B. Gummi, kann 
.an als eine überlagerung eines rein elastischen Verhaltena und eines vis-
kosen Yerhaltens betrachten. Zwiscnen der Verformung C und der Spannung Obe-
steht die Beziehung 0- E* .6. E- wird als komplexer Elastizitätsmodul 
bezeichnet. Er ist jedoch keine unabhängige Stotfkonstante, sondern die vis-
kosen Anteile machen ihn von der ~requenz und der famperatur abhängig. 
Bei einer sinusfHrmigen periodis chen .Druckb_eanspru~ tritt zwischen 
dem zeitlichen Verlauf d.er Spannung und der Verformmg eine Phasenverschie-
bung auf. Der !angens des Phasenwlnkels d wird ala Terluatfaktor ~ definiert. 
Terlust!aktor d K tan J 
DieB~ Verlustfaktor charakterisiert die viskoelaatischen Eigensohaften 
eines Stoffes. Je mehr die Spannung der Verformung vorauseilt, desto grösser 
wird der Verluatfaktor d und damit der Anteil der Energie, der in ~arme ua-
gewandelt wird. 
Die zweite visko-elastische Kenngrtlsse ist der dynamische E-Modul. 
ba (' 
DynUlischer Modul E' = Ca. cos 0 
Er charakterisiert die dynamische "Härte" des Stoffes und ist ein Kaaa 
fUr die wiedergewinnbare Energie, die beim Ver!ormungswechsel umgesetzt wirt. 
Eine TersuchBeinrichtung zur Bestimmung der viskoelastischan Kennwarte 
wurde 1a Inati tut entwiekel t" bestehend 1m wesentliohen aus einu Schw1n-
gungserreger, Messgeräten zur Erfassung der wirksamen Kräfte und Vertaraungan. 
Zwischenzeitlich sind drei Belagmaterialien untersucht wordan, ein Naturkaut-
schuk, eine Mischung aus Naturkautschuk und Styrol-Butadien und eine C18~.­
tadien-Mischung. Alle drei Proben hatten eine Härte Ton 80° Shore. Die Shore-
Härte gibt jedoch keinerlei Auskunft über die Tisko-elastischen Eigenschaf-
ten. Die Meseungen wurden 1m Bereich zwischen )0 und 80°0 durohgefUhrt bei 
max~alen Mess!requenzen zwischen 6 und 150 Herz. 
B i 1 d 8 damonstrlert den Verlustfaktor d in Abhängigkeit von d.er 
Temperatur für die drei obengenannten Belagsmaterialient Naturkautatihuk; eine 
Mischuni aus Naturkautschuk und Styrol-Butadien Cis - Butadien - Mischung. 
B i 1 d 9 zeigt den dynamischen Modul E tt in Ab häng igkei t von der !em-
peratur. 
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Welche Polgerungen können aus den h1er gezeigten visko-elastischen Kennwer-
ten gezogen wer4en? Der Verluatfaktbr d stellt ein Kass dar fUr den Anteil 
der Energie, der bei einem Verformungszyklus in Wärme umgewandelt wird. Bei 
gleicher Beanspruchung ist demnach ein Belagmaterial m1 t dem kleinsten Ver-
lustfaktor am gUnstigsten. Das trifft jedoch nur zu, falls der Gesamtbetrag 
der umgesetzten Energie gleich ist. Dieser ist abhängig von der ~namischen 
Steifheit des Materials. Ein weicher Belag wird bei gleicher Belastung eine 
grössere Verformung erfahren als ein harter und deshalb mehr Energie auf-
nehmen. Haben beide Stoffe den gleichen Verlustfaktor, so wird in dem weichen 
Material mehr Wärme entstehen. 
Diese Uberlegungen zeigen, dass bei Beurteilung eines Belagmaterials 
der Verlust!aktor und der dynamische E-Modul zusammen betrachtet werden müs-
sen. Um den Vergleich der drei untersuchten Gummipr~ben zu erleichtern, wur-
de für einen Belastungafall die absolute Dämpfung bereChnet, d.h. es wurde 
der Energiebetrag erm1 ttel t, der bei einem. Belastungszyklua in Wärme \lII8e-
wandelt wird. 
B i 1 d 10 zeigt die spezifische absolute Dämpfung in Abhängigkeit 
Ton der !emperatur~ 
Mit Zunahae der Temperatur wird bei der Naturkautschukprobe die pro Ar-
beitszyklus in Wärme umgewandelte Energie geringer. Die Mischung aus Natur-
kautschuk und Styrol-Butadien zeigt ein ähnliches Verhalten. Die Werte sind 
bei niedrigen Teaperaturen etwas .· kleiner, bei hohen Temperaturen etwas grös-
aer. Ganz anders Terhält sich dagegen die Probe aus Cis-Butadien. Mit Zu-
nahme der Temperatur wird die entstehende Wärmemenge immer grösser. Dieses 
Material ist '1m Hinbli ck auf die W"ärmeentwicklung als Presaeurbelag nicht 
geeignet. Zum Erreichen einer konstanten Grenztemperatur bei gleichbleiben-
den Maa,\h1nenbediDgungen kann aus diesem. Diagramm noch eine sehr wesentliche 
I 
Aussage gemacht werden. Die Erwärmung eines Presseurs in der Maschine ko .. t 
nicht nur deswegen zum Stillstand. weil ein warmer Pr~8seur mehr ~arms an 
seine Umgebung abgibt als ein kalter Presseur. sondern es wird ~oh ettektlT 
weniger Wärme erzeugt. Gu.mm.1 hat also b,ei höheren !ell.peraturen gUnstigere 
Materialeigenschatten als bei Raumtemperatur. Dieses Bild kann richtungs-
weisend sein für die Auswahl des Materials für Presseure. 
Zusammenfassend sei nochmals darauf hingewiesen, dass die Eigenschaften 
des Presseurbelages fUr die Erwärmung des Presseurs eine wesentliche Rolle 
spielen. Mit Hilfe einer am Institut entwickelten Vereuchseinrichtung ist 8S 
mÖglich die ylsko-elastlschen Kennwerte zu best1mmen. Anband ~ieaer Kennwerte 
können Aussagen über die Verwendbarkeit des Materials als Presseurbelag ge-
macht werden. 
Untersuchung der Trocknung an Tlefdruck~Rotationsmaschinen 
Es liegen Terschiedene Vorarbeiten Tor in Gestalt Ton Diplomarbeiten. 
Da die vorhandene TersuOhsmaech1ne noch nicht einsatzbereit war, konnten 
weitergehende Versuche noch nicht angestellt werden. Es soll die Trocknpng 
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untersucht werden unter dem Einfl~s der Paktoren Trockenluftmenge, Lufttam-
peratur, Zahl der Kammern, der Trookenhaube, Variation der DUsen~Anstellwin­
kel, Kombination verschiedener Parameter. 
Untersuchungen an der Rakel 
Im Rahmen verschiedener Diplomarbeiten wurden Messmethoden der Rakel-
kräfte, des llUasigkeltsdruokes sowie der BelastungsTerteilung Uber die Länge 
erarbeitet. Als bisher optimales Verfahren ist die weglose Drucltmessung lIlit-
tels Quarzen anzusehen. Es sollen künftig untersucht werden die Zusamaanhän-
ge zwischen ~lUssigkeitsdruck unter der Rakel, Rakelanstellkrätte und das Ab-
heben der Rakel Ton der Pormzylin4er-Obertläche. Weiterbin soll dle ' llU8aig-
keitsdruokvertel1ung unter der Rakel parallel und senkrecht zur Rakelschneide 
bestimmt werden. BeTor die letztgenannten Torhaben durchg~~t werden kHn-
nen, mUssen an (er Versuchamastih1ne vorher versChiedene konstruktive Verände-
rungen Torgeno~en werden. 
Elektrostatische Aufladun&@n 
~ der Arbeitstagung in Relsinld.. wurcle über die b1sherigall Arbeiten be-
reits beriChtet. Druokgeschwindigkeit, AnpressdrUcke und faaperaiuren, Be-
druokstot! und Materialien der Zylinder beeinflussen entscheidend die unter-
puchungen.. U.a. wird auch d.er ParbUbertragungsprozess durc.h die elektrostati-
sche Auflaclung beeinträchtigt. 
~QcAieschw1ridigkeitsk1nematOgraphisohe Untersuchungen 
Ablllu.tencle BewegungsTorgänge an DrucJcnaschinen und in .Druckprozess8D wur-
den im Lnatitut unter Einsatz der Hoohgeschwindigkeit8~ematographie aalt 
J"ahren erfasst. Es wurden Untersuchungen durohgeführt .. He!twe:.rk un4 lU1 An-
triebsmechaniamen Ton SChnellpressen.Schneidvorgänge.an Schnellschnei4.r.n, 
Vorgänge aJI Autopaster und solche aa l'alzwer)c, Bogea-anlage un" Bog8l1.&us1age 
wurden ferner in einer Reihe Ton J'ällen erfolgreiQh uniers\l.chi. Sol.che Be-
obachtungen wurden auch teilweise in Prod~tionsmaaoh1nen 4urchgeführt. Dle 
HGK-Kethode 1st auch erfolgreiCh anzuwenden " bei der Tertolgung des Papier-
lautes, ferner der l'arbspaltung 1a Rasierpunktberelch Un4 bei der Beobachtung 
bei der Verformung Ton larbwalzen. 
Geplant sind spezielle UnterSUchungen des Schlupfes an Preeseuren un4 
Gummitüchern Ton ottset-Botatlonamasch1nen. 
Die meisten Untersuchungen sind noch 1m :r1USB. Es ist ~e8tzu8iell.nt 
dass namentlich die Praktiker nicht immer die n~tige Geduld aufbringen,bis 
ein Jorschungaresuliat herangereift 1st. Die lorschung verläuft eben meistens 
nicht .8jU"l.lDghatt, sondern verläuft langsam wie das iaohsen einee Baumes. 
Ich hofte, dass es air gelungen 1st einen kleinen Einblick über in die 
Forschungsri~tung des Darmstädter Institutes aUf diesem Spezlalgebiet des 
Botations-!iefdruckes gegeben zu haben. 
Meinen Mitarbeiten möchte ioh an dieses Stelle für Ihren gezeigten kr-
beitsei:ter me~en besonderen Dank aussprechen. 
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